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HAUPTPATENT 

DipL-Ing. J. G. Stefan Keller, Munchen-Solln (Deutschiand) 

Verf ahren und Anlage zum vollautomarischen Herstellen endloser Gittertrager 
sowie nach dem Verfahren hergesteltfer Gitterfrager 

Dipl.-Ing. S. G. Stefan Keller, Munchen.SoIIn (Deutschiand),. ist als Erfinder genannt worden 



Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren und 
eine Anlage zur Durchfiihrung des Verfahrens zur voll- 
automatischen Hersteffung von endfosen Gittertragern 
sowie auf einen nach dem Verfahren hergestellten Gitter- 
trager. 

Der Erfindung- liegt die Aufgabe zugninde, das voll- 
automatische Herstellungsverfahren fur endlose Gitter- 
trager in der Weise auszubilden, dass eine den Automa- 
tisierungsprozess wesentlich begiinstigende Widerstands- 
schweissung gegeniiber der bei der Fertigung von Gitter- 
tragern allgemeih iibfichen Lichtbogenschweissung zur 
Anwendung kommen kann und als Ausgangsmaterial 
nicht das zumindest fur die Gurtteile unumganghch 
notwendige profilierte Material! einer relativ kurzen 
Lange, sondern ein den Automatisierungsprozess gleich- 
falls wesentlich begunstigendes Baumaterial zum Ein- 
satz kommt, das Teicht beliebig endlos verlangerbar ist. 

Es fst bekannt, dass- bei Widerstandsschweissverfah- 
ren die untereinander zu verschweissenden Teile ortlich 
zum Schmelzen kommen und dabei zum Teil ineinander 
fliessen mit der Wirfcung, dass sich die relative Lage der 
Teile nach ihrer Verschweissung von derjenigen vor 
ihrer Verschweissung wesentlich unterscheidet. Diese 
relativen Lageanderungen der zu verschweissenden Teile 
ftihren bei aufeinanderfolgenden Schweissvorgangen 
langs der Gurtteile zu nachteiligen Verbiegungen und 
Verspannungen der Gurte selbst bzw. des gesamten 
Gittertragers. Ausserdem ist der bei einem Widerstands- 
schweissverfahren notwendige rweise konstant zu hal- 
tende Efektrodruck an jeder Schweissstelle dem Vorher- 
gesagten zufolge nicht mit geniigender Sicherheit einzu- 
halten. 

Aufgabe der Erfindung ist es daher, auch Mass- 
nahmen anzugeben, die die Schwierigkeiten der Wider- 
standsschweissverfahren; vermeiden. 

Erfindungsgemass wird derart verfahren, dass.meh- 
rere endlose Stahlbander in aufeinanderfolgenden- Be- 
wegungsschritten verformt werden, die von Stillstands- 
pausen- unterbrochen sind', wobei von den Bandern. min- 
destens en* Band zu etnem knicksteifen ProfiT und zu 
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einer fortlaufenden Strebenschlange verformt wird, wah- 
rend die iibrigen Bander zu Gber- und Untergurten ver- 
formt werden, und dass im Takte der Vorformungen 
wahrend der Stillstandspausen die Gurte. mit der Sire- 
benschlange dtfrch ein elektrisches- Widerstandsschwerss^- 
verfahren zu einem endlosen Gittertrager zusammenge- 
schweisst werden. 

Die Anlage zur Ausfubrung des erfindungsgemassen 
Verfahrens ist derart ausgebildet, dass eine Fertigungs- 
strasse mit parallelen Fertigungsbahnen fur Obergurt, 
Strebenschlange und Untergun vorgesehen ist, wobei 
am Anfarrg der Fertigungsstrasse fiir die einzelnen Bah- 
nen Abwicklungsvorrichtungen vorgesehen sind, die auf- 
gewickelte Bander als Ausgangsmaterial fiir die Gurte 
und Streben enthalten, und am Ende der Fertigungs- 
strasse eine Abzugsvorrichtung vorgesehen ist T die die 
zueinander ausgerichteten Bander scbrittweise urn den 
Abstand mindestens zweier aufeinanderfolgender Urn- 
biegungsstellen der Strebenschlange von den Abwickel- 
vorrichtungen- abzieht, und dass zwischen der Abzugs- 
vorrichtung und den Abwickelvorrichtungen Werfczeuge 
vorgesehen sind, die wahrend der Abzugsbewegung die 
Gurtbander kontinuierlich profilieren und im Takte der 
Abzugsbewegung wahrend der Stillstandspausen das 
Strebenband zonenweise profilieren und dieses, zu einer 
fortlaufenden Strebenschlange umbiegen, und dass wei- 
terhin zwischen der Abzugseinrichtung und den Ab- 
wickelvorrichtungen elektrische Schweissvorrichtungen 
angeordnef sind, die im Takte der Abzugsbewegung 
vorzugsweise wahrend der Stillstandspausen die Gurte 
mit der Strebenschlange an den Umbiegungsstellen ver- 
schweissen. 

Dabei kann es von Vorteil sein, die Verformung der 
Ober 7 und Untergurte teilweise vor und teilweise nach 
dem Verschweisscn der Ober- und Untergurte mit der 
Strebenschlange- vorzunchmen, wodurch selbst bei sehr 
steifen Gurten die Schweissdriicke genau. einstenbar 
sind und samit eine besondere Schweissgiite ermoglicht 
wrrd, 

Es krann- jedoch auch zweckmiissig sein r die voll- 
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standige Verformung der Gurte vor oder nach dem 
Verschweissen mit der Strebenschlange yorzunehmen. 
In alien Fallen konnen die Gurte jeweils durch nicht 
angetxiebene Walzenpaare verfonnt werden. 

Der nach dem erfindungsgemassen Verfahren er- 
zeugte Gittertrager ist derart ausgebildet, dass seine 
fortlaufende, aus einem Bandmaterial bestehende Stre- 
benschlange an den Stirnseiten ihrer Umbieguagsstellen 
zwischen den Innenflanken jeweils zweier gleichartiger, 
einander gegeniiberliegender, obere und untere Gurt-- 
teile bildender Profile verschweisst ist, wobei die Stre- 
benschlange an den Schweissstellen die voile Breite des 
bandformigen Ausgangsmaterials aufweist, wahrend die 
Strebenschlange zwischen ihren Umbiegungsstellen zu 
einem knicksteifen Querschnitt nach Art eines U ver- 
fonnt ist. 

Die Zeichnungen dienen zur Erlauterung eines Aus- 
fiihrungsbeispiels fiir eine Anlage zur Durchfiihrung des 
erfindungsgemassen Verf ahrens. Es zeigen: 

Fig. la und lb ein Grundschema einer Anlage zum 
vollautomatischen Herstellen endioser Gittertrager mit 
profilierten Ober- und Untergurten und gleichfalls pro- 
filierten Diagonalstxeben. Dabei zeigen die beiden Figu- 
ren nur die eine Langshalfte der Fertigungsstrasse, 
wahrend die andere Langshalfte der Fertigungsstrasse 
deckungsgleich dahinter liegt, wobei die Ebene der 
Strebenschlange als Teilungsebene der Darstellung anzu- 
sehen 1st, 

Fig. 2 einen senkrechten Schnitt durch einen Gitter- 
trager, 

Fig. 3 eine Aufrissansicht von einem Langsstiick des 
in Fig. 2 dargestellten Tragers, 

Fig. 4 eine schematische Darstellung der Schweiss- 
stelle an einem Knotenpunkt mit vorgewalzten Gurten, 

Fig. 5a, 5b, 5c das Vorwalzen eines Obergurtteiles in 
drei aufeinanderfolgenden Fertigungsphasen, 

Fig. 5d, 5e, 5f Fertigwalzen eines Obergurtteiles in 
drei aufeinanderfolgenden Fertigungsphasen, 

Fig. 6 eine Ansicht auf eine Knotenpunktstelle, 

Fig. 7 eine schematische Darstellung der Strebenfalt- 
einrichtung, 

Fig. 8 eine schematische Darstellung der Profilprage- 
und Presseinrichtung des Bandmaterials. 

In alien Zeichnungen sind gleiche Teile mit gleichen 
Bezugszeichen versehen. 

Der Trager besteht aus einem geteilten Obergurt, der 
sich aus zwei Profilen If, l'f und einem geteilten Unter- 
gurt, der sich aus zwei Profilen 2f, 2'f zusammensetzt 
(Fig. 2), sowie einer Strebenschlange mit abwechselnd 
auf- und absteigenden Diagonalstxeben 3, 3', 4 (Fig. 3). 

Das Ober- und Untergurtmaterial fiir die Profile If 
und 2f lauft zunachst von Abwickelvorrichtungen R t und 
R 2 als flaches Band, zum Beispiel Stahlband ab, das 
bei 5, 6 in die Fertigungsstrasse eintritt. Dabei durch- 
laufen die Bander in Fig. la zunachst Walzen 55, 56, 57 
bzw. 55a, 56a, 57a zu ihrer Entzunderung, bevor sie in 
Profilwalzenpaaren 7, 8, 9 bzw. 7a, 8a, 9a vorprofiliert 
und spaterhin in den Profilwalzenpaaren 10, 11, 12 und 
10a, 11a, 12a zu Obergurt- und Untergurtteilen If, 2f 
(Fig. 2) fertigprofiliert werden. In entsprechender Weise 
mit entsprechenden Werkzeugen geht die Profilierung 
fiir die anderen Ober- und Untergurtteile l'f und\2'f vor 
sich, so dass auf eine besondere Darstellung verzichtet 
werden konnte. 

Wie beispielsweise das Vorprofilieren und das Fer- 
tigprofilieren vor sich geht, ist in zweimal drei Phasen in 
Fig. 5a, 5b, 5c und Fig. 5d, 5e, 5f zu Profilen la bis 



If vor Augen gefiihrt. Das Vorprofilieren geschieht 
dabei im Prinztp ganz ahnlich wie das Fertigprofilieren. . 

Wichtig ist, dass die schrittweise Vorwartsbewegung 
des endlosen Tragers durch eine Vorschubeinrichtung 

5 53 mit einem dem Abstand der Umbiegungsstellen 44 
der Strebenschlange 3, 4 entsprechenden Forderhub 
erfolgt. Die Vorschubeinrichtung besteht aus vor- und 
riickbewegbaren Greiferzangen und greift nur an einer 
" Stelle, und zwar am fertigen Tragerende mit der not- 

io wendigen Kraft an, um die Ober- und Untergurte abzu- 
haspeln, zu entzundern, zu strecken, kalt zu verfestigen 
und auch zu walzen, ohne dass die einzelnen Walzen 
oder Walzenpaare mit Antrieb versehen sind. 

Bei der Vorwartsbewegung Ziehen die Greiferzan- 

« gen den fertigen Gittertrager und damit die Fertigungs- 
bahnen vor. Bei der Riickwartsbewegung gleiten die 
Greiferzangen im Freilauf zuriick, wobei den schwim- 
mend angeordneten Greiferzangen bei ihrer Riickwarts- 
bewegung wirksam werdende Haltevorrichrungen (nicht 

*° dargestellt) fur den Gittertrager zugeordnet sind. 

In der Vorschubrichtung P der Fertigungsstrasse 
gesehen (Fig. lb) sind vor den Fertigungsprofilierungs- 
walzenpaaren 10, 11, 12 bzw. 10a, 11a, 12a zwei 
Knotenpunktschweisseinrichtungen mit jeweils zwei Wi- 

" derstandsschweisselektroden 14 und 14a angeordnet, 
von denen die ersteren 14, wie aus Fig. 4 zu ersehen, 
zum Verschweissen der oberen Knotenpunkte zwischen 
die vorprofilierten Obergurten 1c und l'c, die zweiteren 
14a zum Verschweissen der unteren Knotenpunkte 

*° zwischen den entsprechend vorprofilierten Untergurten 
dienen. 

Um ein genaues Verschweissen der Strebenschlange 
zwischen den Ober- und Untergurten an den vorge- 
sehenen Stellen zu bewirken, wird die Strebenschlange 

85 durch nicht dargestellte Mittel zu den vorprofilierten 
Bandern ausgerichtet. 

Der Lage der schon erwahnten Schweissbuckel, . die 
in Fig. 6 mit 15, 16, 17 bezeichnet sind, ist aus dieser 
Fig. 6 zu entnehmen. In Fig. lb sind mit 51 und 51a 

40 schematisch die Buckel- oder Walzpragewerkzeuge fiir 
die Ober- und Untergurte angedeutet, die in Pfeilrich- 
tung P vor den Schweissstellen angeordnet sind und die 
Buckel entsprechend Fig. 6 an den Stellen in die Gurte 
pragen, wo die Schmalseiten der Knotenpunktstellen des 

45 Strebenbandes mit den Gurten in Beriihrung kommen. 
18 ist ein Flachstahlband (Fig. 8), aus dem die 
Diagonalstrebenschlange hergestellt wird. Dieses Band, 
welches von einer Abwickelvorrichtung ablauft, durch- 
lauft zunachst einen Satz von aufeinanderfolgenden Wal- 

50 zen oder Rollen 19 bis 24, wo es, wie ersichtlich, einer 
wiederholten Biegung nach entgegengesetzten Richtun- 
gen unterworfen wird und damit eine Entzunderung 
und Reckung erfahrt. Die ietzte Walze 24 und/oder die 
nachstfolgende, in Fig. 8 mit 25 bezeichnete Walze kann 

56 eine Walze mit seitlichen Randflanschen sein, die die 
Aufgabe haben, seitlich krumme oder gewellte Stellen 
des Bandes 18 zu korrigierea und hinsichtlich seiner 
Seitenkanten auszurichten. In Fig. la sind die Rollen 19 
bis 25 hinter dem Vorratshaspel R 3 ubersichtshalber 

fl0 nicht eingezeichnet. 

* Nachdem das Strebenband in entsprechender Weise 
wie die Gurte soweit fiir die weitere Verarbeitung vor- 
bereitet worden ist, wird es mittels der Eimichtung 26 
und 27 in einem Abstand, der einer Diagonaliange der 

85 Strebenschlange gieich ist, gelocht und geht alsdann der 
Profilprage- oder Presseinrichtung zu, die im wesent- 
lichen aus den beiden Presswerkzeugen 28 und 29 be- 
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stent, die dem Bandmaterial iiber die Lange von je zwei 
aufeinanderfolgenden Diagonalteilen (siehe Fig. 8) die 
Form eines U, V, C oder ahnlichen Profils gibt. Die Press- 
werkzeuge 28 und 29 konnen jeweils durch zugleich 
ParaUelogrammfiihrungen bildende Kniehebelpaare 30 
bis 33 gegeneinander genahert bzw. voneinander ent- 
fernt werden, wobei die Bewegungen der Kniehebel- 
paare des oberen und unteren Presswerkzeuges 28 und 
29 durch synchron arbeitende Antriebsmittel 34, 35 
hervorgebracht werden konnen. Die Kniehebelgelenke 
30c und 31c sowie 32c und 33c liegen fest, wahrend die 
Gelenke 30b und 31b sowie 32b und 33b in nicht dar- 
gestellten waagrechten Fiihrungen und die Gelenke 30a 
und 31a sowie 32a und 33a in senkrechten Fiihrungen 
laufen. Das eine Presswerkzeug 29 ist mit einem er- 
habenen Profil 29a versehen, wahrend das andere Press- 
werkzeug 28 ein entsprechend nach innen ausgespartes 
Profil 28a aufweist, das in Fig. 8 schematisch durch 
strichpunktierte Linien angedeutet ist. An der Stelle 
28b, etwa in der Mitte, sowie an seinen beiden 
Enden des Presswerkzeuges 28 und an den gegen- 
iiberliegenden entsprechenden Stellen 29b des Press- 
werkzeuges 29 ist kein Profil vorgesehen, so dass das 
Bandmaterial 18 an entsprechenden Stellen 18a, die 
bereits durch die Einrichtungen 26 und 27 gelocht sind, 
nicht verformt wird, die fiir die Biegestellen bzw. Kno- 
tenpunktstellen 37, 44 der Strebenschlange (siehe Fig. 7) 
vorgesehen sind. 

Nachdem das auf diese Weise bis auf die spateren 
Biegestellen profilierte Diagonals trebenband die be- 
schriebene Prage- oder Presseinrichtung verlassen hat, 
gelangt es schliesslich zu der in Fig. 7 dargestellten 
Falteinrichtung, die aus dem gestreckten Band die zick- 
zackformig gebogenen Strebenschlangen erzeugt. Das 
geht in der Weise vor sich, dass das Material an der 
unteren Umbiegungsstelle 37 des absteigenden Astes 3 
des zuletzt erzeugten und in Stellung gebrachten Stre- 
benzuges mittels der im Sinne eines abwechselnden Fest- 
haltens und Freigebens steuerbaren, ortsfesten Einrich- 
tung 38 festgeklemmt wird, wahrend eine zweite solche 
und in gleicher Weise steuerbare Festhalteeinrichtung 
42, die die zwei Diagonallangen 39 und 40 umfassende 
Strebenmaterialstrecke an ihrem anderen Ende auf einen 
mit Hilfe eines Antriebsmittels 41 in bezug auf die erste 
Festhalteeinrichtung 38 vor- und riickbewegbaren Schlit- 
ten 43 festhalt, um ein solches Mass gegen die Halte- 
einrichtung 38 hin bewegt wird, dass die beiden Diago- 
nallangenteile 39 und 40 in ihrer Mitte 44 nach oben 
durchknicken und sich die entstehenden Knickstellen 
schliesslich bis zu der notwendigen Hohe erheben. 

Das zum Vor- und Zuriickbewegen des Schlittens 43 
dienende Antriebsmittel 41 greift hierbei an dem kiir- 
zeren Arm 45 eines bei 46 an dem Schlitten drehbar 
gelagerten Winkelhebels an, dessen zweiter, langerer 
Arm 47, zweckmassig mit einer an seinem Ende vor- 
stehenden Nase 48, zu Beginn der in der Zeichnung 
nach links gerichteten Bewegung des Schlittens den 
Faltprozess durch kurzzeitiges Andriicken gegen das 
Strebenband in der Weise einleitet, dass es an der unpro- 
filierten Stelle 44 nach oben durchknickt. Das auf 
diese Weise vorgeknickte Band wird sodann aliein durch 
Bewegung des Schlittens 43 in Richtung auf die orts- 
feste Festhaltevorrichtung in die gewunschte Streben- 
form gebogen. Nach Beendigung eines Faltvorganges 
geben die Festhaltevorrichtungen das Strebenband 18 
frei. Dabei iauft die bewegliche Festhaltevorrichtung 43 
in ihre Ausgangslage zuruck, wahrend die ortsfeste Fest- 
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haltevorrichtung 38, 49 aus der Bicgungsebene aus- 
schwenkt, damit bei einem Vorzug des Bandes 18 um 
eine weitere Strebenlange die gefaltete Strebe vorbei- 
riicken kann. 

s In Fig. lb ist die Falteinrichtung lediglich durch die 
Einklemmpunkte der Festhaltevorrichtung 49 und 50 
und in Fig. la ist die Profilprage- und Presseinrichtung 
lediglich durch die Presswerkzeuge 28 und 29 ange- 
deutet. Die zuvor erwahnten, in dem Strebenmaterial 

o erzeugten Locher konnen zum Ein- oder Durchstecken 
der auf- und abbewegbaren Zapfen oder Dome 49 und 
50 der Festhalteeinrichtung 38 und 42 dienen, die auf 
diese Weise je nach den Erfordernissen entweder ein 
Festhalten oder eine Bewegungsfreigabe fiir das Streben- 

s material bewirken. 

. Die in den Zeichnungen dargestellten Einrichtunaen 
26, 27, 34, 35, 38, 41 und 42 (Fig. 7 und 8) sind zweck- 
massigerweise hydraulische Kraftkolbentriebe, die in 
bekannter Weise durch elektrisch ferngesteuerte Ventile 

0 betatigbar sind. 

PATENTANSPRUCH I 
Verfahren zur vollautomatischen Herstellung end- 
loser Gittertrager, dadurch gekennzeichnet, dass meh- 
* rere endlose Stahlbander in aufeinanderfolgenden Be- 
wegungsschritten verformt werden, die von Stillstands- 
pausen unterbrochen sind, wobei von den Bandern 
mindestens ein Band zu einem knicksteifen Profil und zu 
einer fortlaufenden Strebenschlange verformt wird, wah- 
' rend die iibrigen Bander zu Ober- und Untergurtteilen 
verformt werden, und dass im Takte der Verformung 
wahrend der Stillstandspausen die Gurte mit der Stre- 
• benschlange durch ein elektrisches Widerstandsschweiss- 
verfahren zu einem endlosen Gittertrager zusammenge- 
schweisst werden. 

PATENTANSPRUCH II 
Anlage zur Ausfuhrung des Verfahrens nach Pa- 
tentanspruch I, gekennzeichnet durch eine Fertigungs- 
strasse mit parallelen Fertigungsbahnen fiir Obergurt, 
Strebenschlange und Untergurt, wobei am Anfang der 
Fertigungsstrasse fur die einzelnen Bahnen Abwickel- 
vorrichtungen vorgesehen sind, die aufgewickelte" Bander 
als Ausgangsmaterial fur die Gurte und Streben ent- 
halten, und am Ende der Fertigungsstrasse eine Abzugs- 
vorrichtung vorgesehen ist, die die zueinander ausge- 
richteten Bander schrittweise um den Abstand minde- 
stens zweier aufeinanderfolgender Umbiegungsstellen 
der Strebenschlange von den Abwickelvorrichtungen ab- 
zieht, und dass zwischen der Abzugsvonichtung und 
den Abwickelvorrichtungen Werkzeuge vorgesehen sind, 
die wahrend der Abzugsbewegung die Gurtbander kon- 
tinuierlich profilieren und im Takte der Abzugsbewe- 
gung wahrend der Stillstandspausen das Strebenband 
zonenweise profilieren und dieses zu einer fortlaufenden 
Strebenschlange umbiegen, und dass weiterhin zwischen 
der Abzugseinrichtung und den Abwickelvorrichtungen 
elektrische Schweissvorrichrungen angeordnet sind, die 
im Takte der Abzugsbewegung die Gurte mit der Stre- 
benschlange an den Umbiegungsstellen verschweissen. 

UNTERANSPROCHE 

1. Anlage nach Patentanspruch II, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Vcrformungs werkzeuge zur Profilie- 
rung der Gurtbander (1,2) als leerlaufende Profilwalzen 
(7 bis 12) ausgebildet sind. 

2. Anlage nach Unteranspruch 1, dadurch gekenn- 
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zeichnet, dass die Werkzeuge zur Profilierung det Gurt- 
bander (1, 2) - in Forderrichtung der Strasse gesehen - 
vor den Scnweissvorrichtungen (14, 14a) angeordnet 
sind. 

3. Anlage nach Unteranspruch 2 r tfadurcb gekenn- s 
zeichnet, dass von den Verformungswerkzeugen - in 
Forderrichtung der Strasse gesehen — vor den Scnweiss- 
vorrichtungen (14, 14a) Vorverformungswerkzenge (7 
bis 9) und hinter den ScWeissvorrichtungen Fertigungs- 
verformungswerkzeuge (10 bis 12) angeordaet sind. io 

4. Antage nach Unteranspruch 2, dadurch gekenn- 
zetchnet, dass die Werkzeuge zur Profilierung der Gurt- 
bander (1, 2), in Forderrichtung der Strasse gesehen r 
hinter den Scnweissvorrichtungen (14, 14a). angeordnet 
sind. 15 

5. Anlage nach Patentanspruch II, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Abzugsvorrichtung (53) aus vor- 
und riickbewegbaren Greiferzangen mit einem dear Ab- 
stand der Umbiegungssteflen (44) der Strebenschlange 
(3, 4) entsprechenden Forderhub besteht, und dass die 20 
Greiferzangen bei der Vorwartsbewegung den fertigen 
Gittertrager und damit die Fertignngsbahnen vorziehen 
und bei der Riickwartsbewegung im Freilauf gleitend 
zuriicklaufen, wobei den schwimmend angeordneten 
Greiferzangen bei ihrer Ruckwartsbewegung. wirksam 25 
werdende Haltevorrichtungen fur den Gittertrager zuge- 
ordnet sind. 

6. Anlage nach Patentanspruch II, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Widerstandsschwefsseinrichtung mit 
ihren Elektroden (14, 147 an den Aussenseiten zweier ™ 
gleichartiger, einander gegemiberliegender, einen Gurt 
bildender Profileisea (1c, lc') angeordnet sind, wobei 
die Elektroden im Takte der Vorschubbewegung wah- 
rend der Stillstandspausen die Strebenschlange (3, 4) an 
den Stirnseiten zweier benachbarter Umbiegungsstellen 33 
zwischen denlnnenflanken der Profileisen verschweissen. 

7. Anlage nach Patentanspruch. IT, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Werkzeuge zur Profilierung des Stre- 
benbandes (18) als gegeneinander wirkende Pragebacken 
(28, 29) fiir zwei aufeinanderfolgende Diagonalteile (39 t «> 
40) ausgebildet sind, welche diesen Terlen wahrend der 
Stifl'standspausen des Strebenmaterials die Form eines 
knicksteifen Profils geben, das in das die Umbiegungs- 
stellen bildende Strebenteil (18a) iibergeht, das die voile 
Breite des Strebenbandes (18) aufweist. 45 

8. Anlage nach Unteranspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Pragebacken (28, 29) zur Profilierung 
des Strebenbandes (18) jeweils durch zugleich Parallelo- 
grammfuhrungen bildende Kniehebelpaare (30, 31; 32, 
33) bewegbar sind. 50 

9. Anlage nach Patentanspruch II y dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Werkzeuge. zum Umbiegen des Stre- 
benbandes (18) in eine Strebenschlange (3, 4) durch 
eine ortsfeste (38, 49) urud eine entlang des Bandes 
durch Schubstangenantrieb (41) bewegliche Festhalte- 55 
vorrichtung (42, 50) gebildet sind, wobei sich die Halte- 
organe (49, 50) im Takte der Vorschubbewegung selbst- 
tatig offnen und schliessen und die bewegliche Festhalte- 
vorrichtung (42, 50) sich jeweils nach zwei Bewegungs- 
schritten der Schubvorrichtung (41, 43) der ortsfesten 
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Festhaltevorrichtung (38,, 49) soweit nahert, dass das 
Strebenband (18) an drei aufemanderfolgenden unpro- 
fflierten SteiTen (1-8 a) umbiegt und die fertigen Biege- 
stellen zwischen den entsprechenden Schenkeln der 
Gurte (1, 2) im wesentlichen auf Geraden zu Hegen 
kommen, die die Schwerelinien der Gurte darstellen. 

10. Anlage nach Unteranspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Werkzeuge (43, 49, 50) zum Um- 
biegen des Strebenbandes (18) in eine Strebenschlange 
(3, 4) - in Forderrichtung. der Strasse gesehen - den 
Werkzeugen (28, 29) zur Profilierung des Strebenban- 
des nacbgeschaltetsind. 

11. Anlage nach. Unteranspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet; dass die bewegliche Festhaltevorrichtung (43) 
als Schlitten ausgebildet ist, der mit einem Kniehebel 
(47) versehen ist, lessen freies Ende (48) unter das Stre- 
benband ausiadt und bef Beginn des Faltvorgangs in die 
Strebenschlange derart gegen das Strebenband andriickt, 
dass das Strebenband ber der Bewegung des Schlittens 
in Richtung auf die ortsfesten Halteorgane (38, 49) in 
der vorgesehenen Weise an den unpro filler ten Stellen 
(18a) umbiegt. 

12. Anlage nach Unteranspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Festhalte organe mit Zapfen (49, 50) 
versehen sind, die in gestanzte Locher in der Streben- 
schlange eingreifen. 

13. Anlage nach Patentanspruch II. dadurch ge- 
kennzeichnet, dass den Werkzeugen (7 bis 12) zur Ver- 
formung der Gurte (l r 2) und des Strebenbandes (18) 
- in Fdrderri'cfatung der Strasse gesehen - Umlenkrollen 
(55 bis 57) zur Entzunderung des Bandmaterials vor- 
geschaltet sind. 

14. Anlage nach. Unteranspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass mindestens zwei Paar regelbare 
Entzunderungsrollen vorgesehen sind, die zugleich ein 
Recken .mit Kaltverfertigen der Bander ermoghchen. 

15. Anlage nach Patentanspruch II, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass den Schweisswerkzeugen (14, 14a) 
Zug-Druck-Frufeinrichtungen nachgeschaltet sind, die 
die Schweissstellen auf Zug und Druck beanspruchen. 

16. Anlage nach Patentanspruch II, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass am Ende der Strasse Vorrichtungen 
zum Abtrennen wahlbarer Gittertragerlangeri angeord- 
net sind. 

PATENTANSPRUCH III 
Gittertrager, hergestelit nach dem Verfahren nach 
Patentanspruch I, dadurch gekennzeichnet, dass er aus 
einem Bandmaterial besteht, das zu einer fortlaufenden 
Strebenschlange verformt ist, die an den Stirnseiten 
ihrer Umbiegungsstellen zwischen den Innenflanken je- 
weils zweier gleichartrger, einander gegenuberliegender, 
obere und untere Gurtteile bildender Profile verschweisst 
ist, wobei die Strebenschlange an den Schweissstellen die 
voile Breite des bandformigen Ausgangsmaterials auf- 
weist, wahrend die Strebenschlange zwischen ihren Um- 
biegungsstellen zu einem knicksteifen Querschnitt nach 
Art eines U verformt ist. 

DipL-Ing. J. G. Stefan Keller 
Vertreter: Fatenanwaltsbiiro Eder & Cie., Basel 
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